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@) Prage2yfinder fur die Herstellung von Pragefolien 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
nahtfosen zyllndrischen Prageform, die Beugungsstrulcturen 
in Form einer ReJiefstruktur aufwelst. Hierbei wird ein 
Pragestempel hergestellt, der die Beugungsstmkturen in 
Form einer Relief struktur aufweist Dieser Prage$tempel 
wird in mehrere Bereiche einer ryiindrischen Zwischenform, 
die zumindest eine Manteloberflache aus plastisch verform- 
barem Kunststbffmaterial aufweist, eingepragt, um die 
Beugungsstrukturen in das plastisch verformbare Material 
zu ubertragen. AnschlleSend wird die gepragte Zylinder- 
oberflache derart metallisiert, dafi eine stabile Metallfolie 
entsteht, welche in einem letzten Schritt von der Zylinder- 
oberflache getrennt wird. 
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Beschreibung Foto-Resist-Zylinders mehrere Tage in Anspruch 

nimmt Zudem koiinen bei der wiederholten Belichtung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen Fehler auftreten, die unter UmstSnden den gesamten 

einer nahtlosen zylindrischen Prageform, die Beugungs- Zylinder unbrauchbar macheiL Auch die Abformvor- 

strukturen in Form einer Reliefstniktur aufweist sowie 5 gSnge erf ordem einen hohen Aufwand. 

ein Verfahren zum Herstellen eines Pragezylinders, wel- Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugnmde, ein 

cher aus einem Spannzylinder imd einer inetallischen Verfahren anzugeben» welches die Nachteile des Stands 

Prageform besteht derTechnik vermeidet 

Hologramme, Kinegramme oder ahnliche auf Beu- Diese Aufgabe wird durch die in den unabhangigen 

gungseffekten beruhende Elemente stellen aufgrund ih- 10 Anspruchen genannten Merkmale gelost Weiterbiidun- 

res mit Anderung des Betrachtungswinkels auftreten- gen konnen den abhangigen Anspruchen entnommen 

den Farbwechselspiels sowie der Moglichkeit, betrach- werden. 

tungswinkelabhangig lesbare Informationen zu erzeu- Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken, einen 

gen, ein beliebtes Echtheitsmerkmal dar, da dieser soge- kleinen Pragestempel herzustellen, der die gewunschte 

nannte "optisch variable Effekt" praktisch nicht durch 15 Beugimgsstruktur in Form eines Reliefs aufweist, und 

einfache Mittel imitiert werden kann. Sie bieten femer diesen Stempel fiir die Pragung einer thermoplasti- 

einen sehr guten Schutz gegen Falschungen unter Ver- schen, zylindrischen Zwischenform zu benutzen. Der 

wendung von Farbkopierem. Denn das Kopiergerat Pragestempel kann hierbei planar ausgefuhrt sein und 

kann aur die unter einem bestimmten Betrachtungswin- die Reliefstniktur durch gleichmaBiges Abrollen des 

kel erkennbare Information und Farbe des Hologranuns 20 Stempels in die zylindrische Zwischenform ubertragen 

wiedergeben, der optisch variable Effekt dagegen geht werden. Vorzugsweise erhalt der Stempel jedoch diesei- 

verloren. be Kriimmung wie die zylindrische Zwischenform, so 

Oblicherweise werdeh die in der Sicherungstechnik dafi der Stempel durch bekannte step-repeat- Vorrich- 

verwendeten Hologramme als Pragehologranun'e her- tungen in einem Schritt in das thennoplastische Materi- 

gestellt, d. h. die in den Beugungsstrukturen gespeicher- 25 al eingedruckt werden kann. Der Begriff Stempel soil 

te holografische Information wird in eine Reliefstniktur zudem nicht auf Stempel im iiblichen Sinne beschrankt 

umgesetzt Hierbei erfolgt die holografische Aufnahme sein, sondem er soil im Rahmeh der Erfmdung jede Art 

in eine Foto-Resist-Platte, die nach der Entwicklung die von Pragevorrichtungen umfassen, mit welchen Einzel- 

gewunschte Reliefstniktur aufweist Diese Reliefstruk- nutzen ubertragen werden konnen, beispielsweise eine 

tur wird galvanisch in eine Nickelfolie abgeformt, das 30 Hochdruckwalze, welche im Bereich der Erhebuhgen 

sogenannte "Master-Shim". Von diesem Master-Shim die holografische Reliefstniktur aufweist 

werden ebenfalls galvanisch Tochter-Shims in Form von Die zylindrische Zwischenform muB auch nicht not- 

Nickelfolien abgeformt Die einzelnen plattenformigen wendigerweise aus einena thermoplastischen Material 

Tochter-Shims dienen als Prageform. Mehrere dieser bestehen, sondem kann von einem beliebigen plastisch 

Prageformen werden auf einem Spannzylinder aufge- 35 verformbaren Material gebildet werden. Auch zylindri- 

klebt oder aufgespannt, um ein kontinuierliches Pragen sche Zwischenformen sind denkbar, die aus einem belie- 

einer spateren Hologramm-Pragefolie zu ermoglichen. bigen Kemmaterial, vorzugsweise jedoch Metall, und 

Dieses Verfahren wird beispielsweise in der einer hierauf angeordneten plastischen Kunststoffbe- 

EP0 338 378 Al naherbeschrieben. schichtung bestehen. 

Bei einem etwas abgewiandelten Verfahren werden 40 Die Pragung erfolgt vorzugsweise luckenlos uber die 

die ersten abgeformten Nickelfplien zum Pragen einer gesamte Zylindermanteloberflache. AnschlieBend wird 

groBen Anzahl von Nutzen in eine thennoplastische der Zylinder galvanisch metallisiert und schlieBlich die 

Kunststoffplatte, z. B* Plexiglas, benutzt Diese Kunst- entstandene zylindrische Metallfolie durch chemisches 

stoffplatte wird anschlieBend galvanisch abgeformt und Losen, Erhitzen, Schmelzen, eta der zylindrischen Zwi- 

die abgefof mte Metallschicht in Form einer groBen Pra- 45 schenform von dieser abgenommen. Da die auf diese 

geform, welche viele Nutzen des ursprunglichen Shims Weise entstandene zylindrische Metallfolie die Prage- 

aufweist, auf dem Spannzylinder befestigt strukturen auf der Zylinderinnenseite aufweist, muB fur 

Da die nach dem beschriebenen Verfahren hergestell- die Herstellung der Prageform nochmals eine galvani- 

ten Prageformen planare Metallfolien sind, weist die mit sche Abformung erfolgen, so daB eine zylindrische Me- 

dem fertigen Pragezylinder (bestehend aus Prageform 50 tallfolie entsteht, welche auf ihrer auBeren Mantelfiache 

und Spannzylinder) gepr^gte Hologrammfolie in den die gewunschten Beugimgsstrukturen aufweist Diese 

Bereicheh, in welchen die einzehien Prageformen auf Metallfolie bildet die Prageform, d. h. ein zylindrisches, 

dem Spannzylinder aneinandergrenzen eine storende geschlossenes, nahtloses Shim, welches auf einem 

Trennlinie auf. Spannzylinder befestigt wird und mit diesem zusammen 

Um diesen Nachteil zu umgehen, wurde auch bereits 55 den Pragezylinder bildet 

vorgeschlagen, den Foto- Resist fur die holografische Fur das Aufziehen der Prageform auf den Spannzylin- 

Belichtung auf einem Zylinder vorzusehen, und in einem der kommen im Grunde alle in der Drucktechnik ubli- 

sogenannten "step-repeat- Vorschubverfahren" in ge- chen Spanntechniken in Betracht So kann beispielswei- 

wissen Abstanden wiederholt mit derselben holografi- se das Spannzylindermaterial so gewahlt werden, daB es 

schen Information zu belichten. Der entwickelte Zylin- eo durch Abkiihlen schrumpft In diesem Zustand wird die 

der wird anschlieBend in eine Gummiform und <Uese Prageform auf den Spannzylinder aufgezogen und an- 

wiedenim in ein bestSndiges keramisches Material auf schlieBend das Spannzylindermaterial wieder erwarmt, 

einem Stahlkem abgeformt, welches den Pragezylinder so daB die Prageform fest auf dem Spannzylinder haftet 

darstellt ("Holography News", Vol 8 No. Sept 1994, Alternativ ist es moglich, das Prageformmaterial durch 

Seiten 1 bis 7). 65 Erwarmen auszudehnen, die Pragefonn auf den Spann- 

Die zuletzt beschriebene Vorgehensweise zur Her- zylinder aufzuziehen und das Prageformmaterial an- 

stelltmg eines Hologramm-Pragezylinders ist allerdings schlieBend wieder abzukuhlen. GemaB einer weiteren 

sehr auf wendig, da bereits die Belichtung des gesamten Variante kann der Spannzylinder auch mit Hilfe von 
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Dnickluf t an die Pragef onn angepreBt werden. 

GemaB einer altemativen Hersteliungsvariante kann 
die zylindrische Zwischenform auch aL Hohlzylinder 
ausgebildet sein, der die thermoplastische B'eschichtung 
auf der Innenseite der Mantelflache aufweist In diesem 5 
Fall erfolgt die PrSgung selbstverstandlich ebenfalls auf 
der Innenseite des Hohlzylinders. Diese Vorgehenswei- 
se hat den Vorteil, daB die anschiiefiend abgefonnte 
Metallfolie direkt als PrSgeform verwendet werden 
kann, da sie die Beugungsstrukturen bereits auf der tu- 10 
fieren Manteloberfliche der zylindrischen Metallfolie 
aufweist 

Ein^ weitere Ausfuhrungsform gemaB der Erfindung 
sieht femer vor, die thermoplastische Beschichtung di- 
rekt auf den Spannzylinder aufzubringen, die thermo- 15 struktur auf einem beliebig gefbrmten Pragestempe! 6 



Be Herstellung des Pragezylinders 3 erlSutert Es wird 
allerdings darauf hlngewiesen, daB die Verwendung der 
erfindungsgemafien Pragezylinder keineswegs auf das 
oben beschriebene Verfahren beschrankt isL Vielmehr 
konnen die nach den erfindungsgemaBen Verfahren 
hergestellten Zylinder uberall dort vorteilhaft einge* 
setzt werden, wo in kontinuierlicher Weise sich wieder- 
holende Reliefstrukturen in ein verformbares Material 
iibertragen werden soUen. 

In einem ersten Schritt wird ein kleiner Pragestempel 
6 nach den aus dem Stand der Technik bekannten Ver- 
fahren hergestellt Hierbei wird eine nach beliebigem 
Verfahren hergestellte Beugungsstruktur. wie ein Holo- 
granun, Kinegramm, Exelgramm etc, in eine Relief- 



plastische Beschichtung. mi t dem Pragestempel zu pra- 
gen und anschlieBend das thermoplastische Material zu 
harten. Der Vorteil dieses Verfahrens liegt dariii, daB 
dieser gepragte Spannzylinder direkt als Pragezylinder 
fur die Produktion von Pragefolien eingesetzt werden 
kann. Fur die thermoplastische Beschichtung kommen 
in diesem Ausfuhnmgsbeispiel jedoch ledigiich Materia- 
lien in Frage, die in gehartetem Zustand eine sehr wider- 
standsfahige und harte Oberflache aufweisen, wie bei- 
spielsweise UV-hartbare Lacke, die zu festen Kunststof- 
fen polymerisieren. Aber aiich Polymermaterialien, die 
durch Bestrahlimg mit hochenergetischen lonen ver- 
netzt werden konnen, bieten die gesuefiten Eigenschaf- 
ten, wie Abriebfestigkeit, chemische Bestandigkeit etc. 

Weitere Vorteile und Ausfiihrungsbeispiele werden 
im folgenden anhand der Figuren erlautert 

Eszeigen: 

Fig^ 1 Schema des bekannten Verfahrensablaufs bei 
der Herstellung von Pragefolien. 

Fig. 2a— f Skizze der Verfahrensschritte gemaB einer 
Ausfuhrungsform der Erfindung, 

Fig. 3 Querschnitt einer moglichen Ausfuhrungsform. 
der zylindrischen Zwischenform gemaB Fig. 2a, 

Fig. 4 Querschnitt einer moglichen Ausfuhrungsform 
der zylindrischen Zwischenform gemaB Fig. 2a, . 

Fig. 5 weitere Ausfuhrungsform gemib der Erfin- 
dung, 

Fig. 6 weitere Ausfuhrungsform gemaB der Erfin- 
dung. 

Fig. 1 verdeutlicht, das iibliche Verfahren zur Herstel- 
lung von Hologrammpragefolien. Hierbei wird im ein- 
fachsten Fall ein Substrat, in.aller Regel ein transparen- 
tes Kunststoff substrat 1, mit einem thennoplastischen 
Material 2 beschichtet Das thermoplastische Material 
wird im Bereich der beheizten Pragewalze 3 erweicht 
und mit der holografischen Information in Form der 
Relief struktur versehen. Hierbei weist der Pragezylin- 
der 3 auf seinem Umfang die entsprechende Negativ- 
struktur der einzupragenden holografischen Informa- . 
tion auf. Im AnschiuB an die Pragung wird die holografi- 
sche Struktur vorzugsweise in einer Vakuum-Metalli- 
sierungskammer 5 metailisiert SchlieBlich kann die Me- 
tallschicht, falls gewunscht, noch mit einer Kleber- 
schicht sowie einer diese abdeckenden Silikonschicht 
beschichtet werden. 

Die auf diese oder ahnliche Weise hergesteDten Pra- 
gefolien konnen zur Faischimgssicherung von Wertdo- 
kumenten jeglicher Art verwendet werden, indem Teile 
der Pragefolie entweder uber selektive Aktivierung von 
vollflachig aufgebrachten Klebstoffen oder selektiver 
Beschichttmg mit Klebstoff auf das Dokiunent Qbertra- 
gen werden. 

Anhand der Fig. 2a— f wird nun die erfindungsgemi- 
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umgesetzt Vorzugsweise erhalt der Pragestempel 6 die- 
selbe Kriimmung wie der anschlieBend zu pragende Zy- 
linder, da in diesem Fall der Pragestempel wahrend des 
Pragevorgangs nur entlang einer Achse (in Fig. 2a, bei- 
spielsweise entlang des Pfeils) bewegt werden muB und 
auf diese Weise sehr einfach eine gleichmaBige Prage- 
tief e bzw. Reliefqualitat gewahrleistet werden kann. 

GemaB Fig. 2a wird dieser Pragestempel 6 benutzt, 
um die plastische Oberflache eines Zylinders 7, der im 
folgenden als zylindrische Zwischenform bezeichnet 
wird, zu pragen. Handelt es sich um eine Form aus ther- 
moplastischem Material, wird der Pragestempel vor- 
zugsweise beheizt . . ^ 
Fig. 3 zeigt eine mogliche Ausfuhrungsform des Zy- 
linders 7 im Querschnitt Er setzt sich aus einem Kern 9, 
der aus einem beliebigen geeigneten Material, z. B. Me- 
tall bestehen kann, und einer thennoplastischen Be- 
schichtung 8 zusainmen. Altemativ konnte der Zylinder 
7 auch voUstandig aus einem plastisch verformbaren, 
insbesondere thermoplastischem Material bestehen. 

Fig. 4 zeigt eine weitere -mogliche Ausfuhrungsform 
des Zylinders im Querschnitt. Die Zwischenform 7 be- 
steht hier aus drei Teilen 25. 26, 27, aus einem beliebigen 
Material, vorzugsweise jedoch Metall. Die Teile 25, 26, 
27. werden im Bereich der inneren Mantelflache mitein- 
ander verbunden, z. B. verklebt, verschraubt oder auch 
so miteinander verspannt, daB eine stabile zylindrische 
Form entsteht Die auBere Mantelflache dieser Zwi- 
schenform 7 wird nun mit thermoplastischem Material 
beschichtet 

Die mit dem Pragestempel 6 ubertragenen Relief- 
strukturen 10 konnen hierbei, wie in Fig. 2a gezeigt, in 
gewissen Abstanden auf dem Zylinder 7 angeordnet 
werden oder auch luckenios aneinahdergrenzen. Eine 
beabstandete Anordnung kann z. B. sinnvoU sein, wenn 
statt einer Pragefolie ein Endlossubstrat, wie z. B. endlo- 
ses Banknotenpapier, plaziert mit einer Beugungsstruk^ 
tur versehen werden solL Ebensp ist es denkbar, mehre- 
re verschiedene Pragestempel 6 anzufertigen und fiir 
die Pragimg des Zylindermantels 8 zu verwenden. Die 
Reihenfolge kann hierbei nach einem fest vorgegebenen 
Muster oder nach dem Zuf allsprinzip f estgelegt werden. 

Die beschriebenen Pragevarianten konnen selbstver- 
standlich auch bei den anderen Ausfuhrungsformen der 
Erfindung Anwendung finden. 

Fig. 2b zeigt schematisch die sich an die Pragung an- 
schlieSende Galvanisienmg 11 des Zylinders 7. Vor- 
zugsweise erfolgt die Abformung des Oberflachenre- 
liefs in Form einer Nickelfolie. Es sind allerdings auch 
andere Metallisierungsverfahren denkbar, die zu einer 
stabilen, selbsttragenden Metallfolie fiihren. 

Nach der galvanischen Abformung 11 muB die Me- 
tallfolie 12 vom Zylinder 7 abgenommen werden, wobei 
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das Ablosen beispielsweise durch Erhitzen und dadurch 
bedingtes Schmelzen des thermoplastischen Materials 8 
erfolgen kann, wie in Rg. 2 durch das Bezugszeichen 13 
angedeutet Besteht der Zylinder 7 aus einem Metall- 
kern, ware auch ein Abkuhlen des Zylinders denkbar, 5 
wodurch das .Zylindermaterial schrumpft, und die Me- 
tallfolie abgenommen werden- kanxL .Weitere erfin- 
dungsgemaBe Mogiichkeiten bestehen in .chemischem 
Ldsen oder Verbiegen des Zylinders; 

.Wird die zylindrische Zwischenform 7 von einem 10 
Hohlzylinder gebildet, wie in Fig. 4 dargestellt, so kann 
die Metallfolie 12 auch durch Demontage des Zylinders 
7 erfolgen. Durch Herausziehen des Zylinderteils 25 in 
Richtung des in Fig. 4 gezeigten Pf oils 28 lassen sich die 
Telle 26 und 27 leicht herausnehmen. Die thermoplastic 15 
sche Beschichtung 8 wird hierbei zerstort, die Metallfo- 
lie 12 dagegen bleibt intakt. 

. Da die Metallfolie 12 die Reliefstruktur auf der Zyliri- 
dermantelinnenseite tragt, muB eine weitere galvani- 
sche Abformung 14 stattfinden, wie in Fig. 2d gezeigt 20 
Wenn die erste Metallfolie 12 aus dem gleichen Material 
besteht wie die zu ersteilende zweite Abformung (z. B. 
Nickel), kann die erste Metallfolie 12 mit einer Trenn- 
schicht belegt werden, beispielsweise durch Aufspriihen 
eines entsprechenden Materials. Anschliefiend wird die 25 
abgelagerte Metallfolie 15, vorzugsweise ebenfalls eine 
Nickelfolie, entsprechend einer der erfindungsgemaBen 
Vorgehensweisen von der ersten Folie 12 getrennt Die 
neue Metallfolie 15 stellt nun die nahdose Prageform 
. (Shim) dar. Sie wird in einem letzten Schritt auf einem 30 
Spannzylinder 16 bef estigt (siehe Fig. 2f); 

Auch hier kann das Zylindermaterial durch Abkuhlen 
geschrumpft oder das Prageformmaterial diirch Erhit- 
zen gedehnt werden, um ein Aufziehen der nahtlosen 
Prageform 15 auf den Zylinder 16 zu ermdglichen. 35 

Der Spannzylinder 16 und die hierauf befestigte Pra- 
geform 15 stellen den fertigen Pragezylinder 3 dar, der 
fur die Herstellung von Pragefolieii eingesetzt werden 
kann. 

Eine Variante des in Fig. 2 beschriebenen Verfahrens 40 
zeigt Fig. 5. Die hier gezeigte zylindrische Zwischen- 
form 17 besteht aus einem Hohlzylinder 18 aus beliebi- 
gem Material, der auf seiner Zylindermantelinnenseite 
mit dem therinoplasdschen Material 8 beschichtet ist 
Entsprechend eifolgt die Pragung mit dem eventuell 45 
beheizten Pragestempel 6 im Inneren der zylindrischen 
Zwischenform 17. Die weiteren Verarbeitimgsschritte 
laufen analog zu den in Fig. 2b und 2c gezeigten. Auf 
eine weitere Abformung kann jedoch verzichtet wer- 
den, da bereits die erste Metallfolie die Reliefstruktur 50 
auf der auBeren Mantelflache tragt und daher direkt als 
Prageform 15 auf dem Spannzylinder 16 befestigt wer- 
den kann (siehe Fig. 2f). 

Eine spezieUe Ausgestaltung dieser Variante sieht 
vor, den Zylinder 18 aus zwei Halften, die vorzugsweise 55 
aus Kunststoff oder Metall bestehen, herzustellen, die 
vor dem Pragevorgang in Fig. 2a verschraubt, zu einer 
glatten, zylindrischen Oberflache abgeschliffen und erst 
anschliefiend mit dem thermoplastischem Material 8 be- . 
schichtet werden. Nach der galvanischen Abformung 11 eo 
(siehe Fig, 2b) bildet die Kunststofform 18 den auBeren 
Mantel der Metallfolie, welche die spatere Prageform 
bildet Die Trennung der beiden Formen kann in diesem 
Fall auch uber Demontage der verschraubten Zylinder- 
halften der zylindrischen Zwischenform 18 erfolgen. 65 
. Eine weitere Ausfuhnmgsform gemaB der Erfindung 
ist in Fig. 6 dargestellt Hier wird ein Spannzylinder mit 
einem hartbaren thermoplastischen Material 22 be- 
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schichtet und wie in Fig. 2a mit einem Pragestempel 
gepragt AnschlieBend wird das thermoplastische Mate- 
rial gehartet, wodurch es abriebfest und widerstandsfa- 
hig wird, so daB der derart praparierte Zylinder 20 di- 
rekt als Pragezylinder 3 eingesetzt werden kann. 

Fur das thermopiastische Material konnen beispiels- 
weise Polymermaterialien verwendet werden, die durch 
lonenbestrahlung 21 vemetzt werden konnen, wie in 
Fig. 6 gezeigt 

Diese besonders einfache Art der Herstellung von 
Pragezylindem ist jedoch nicht auf die Herstellung von 
zylindrischen Prageformen beschrankt, sondern kann 
fur jegliche Art Pragestock Verwendung finden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zxmi Herstellen einer nahtlosen, zylin- 
drischen Prageform, die Beugungsstrukturen in 
Form einer Reliefstruktur aufweist, gekeimzeich- 
net durch folgende Schritte: 

— Herstellen eines Pragestempels, der Beu- 
gungsstruktxu-en in Form einer Reliefstruktur 
aufweist, 

— Bereitstelleh einer zylindrischen Zwischen- 
form, die zumindest eine Manteloberfladhe aus 
plasdsch verformbarem Kunststoffmaterial 
aufweist, 

— Einpragen des Pragestempels in niehrere 
Bereiche des plastisch verformbaren Kunst- 
stoffmaterials, um die Beugungsstrukturen in 
das plastische Material zu iibertragen, 

— MetaUisieren der gepragten Zylinderober- 
flache in der Art, daB eine stabile Metallfolie 
entsteht, 

— r Abnehmen der nahtlosen, zylindrischen 
Metallschicht, welche die Beugungsstrukturen 
aufweist 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Pragestempel so hergestellt wird, 
daB er dieselbe Krummung wie die zylindrische 
Zwischenform aufweist 

3: Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Pragestempel ein Metall- 
stempel ist, der ziimihdest wahrend des Pragevor- 
gangs beheizt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die auf dem Pragestempel vor- 
gesehene Beugungsstruktur in einem step-repeat- 
Verfahren liickenlos in die thermopiastische Ober- 
flache der zylindrischen Zwischenfoim eingepr^gt 
wird. 

5. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallisie- 
rung in einem galvanischem ProzeB erfolgt 

6. Verfahren nach wenigstetis einem der Anspruche 
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Pragimg in 
die Manteloberflache der zylindrischen Zwischen- 
form erfolgt 

7. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die zylindri- 
sche Zwischenform ein Hohlzylinder ist, der sich 
aus mehreren losbar miteinander verbundenen Tei- 
len zusanmiensetzt, und daB der Hohlzylinder auf 
seiner auBeren Mantelflache rait einer thermopla- 
stischen Schicht versehen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die abgenommene, zylindrische 
Metallschicht nochmals abgeformt wird, so daB ei- 
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ne zylindrische Prageform entsteht, welche auf ih- 
rer lufieren Mantelflache die Beugungsstrukturen 
aufweist 

9. Verf ahren nach wenigstens einem der Anspruche 

1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die zylindri- 5 
sche Zwischenfonn ein Hohlzylinder ist und die 
Pragung in die innere Mantelflache erfolgt 

10. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die zylin- 
drische Zwischenfonn durch chemisches Losen, Er- 10 
hitzen, Schmelzen, Verbiegen, Demontage von der 
zylindrischen Metallfolie abgelost wird. 

1 1. Verfahren zur Hersteilung einer Prageform, die 
Beugungsstrukturen in Form einer Reliefstniktur 
aufweist, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 15 

— HersteUen eines Pragestempels, der die 
Beugungsstruktur in Form einer Reliefstnik- 
tur aufweist, 

— Bereitstellen einer Tragerform, 

— Beschichten der Tragerform mit plastisch 20 
verformbarem Kunststof fmaterial, 

— Einpragen des Pragestempels in mehrere 
Bereiche des plastisch verformbaren Materi- 
als, um die Beugungsstrukturen in dieses Ma- 
terial zu libertragen, 23 

— Harten des thermoplastischen Materials. 
12- Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das tffermoplastische Material mit 
UV- Oder lonenstrahlung gehartet wird 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 30 
gekennzeichnet, daB fur die Tragerform eine plana- 

re Platte oder eine zylindrische Form verwendet 
wird. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das pla- 35 
stisch verformbare Material luckenlos mit der auf 
dem Pragestempel vorgesehenen Beugungsstruk- 
tur versehen wird, 

15. Verfahren nach wenigstens einem der Anspru- 
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das pla- 40 
stisch verformbare Material mit mehreren Prige- 
stempeln, die unterschiedliche Beugungsstrukturen 
aufweisen, gepragt wird. 

16. Verfahrenzur Hersteilung eines Pragezylind ers. 

. bestehend. aus einem Spannzylinder und wenig- 45 
stens einer Prageform, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf dem Spannzylinder eine Prageform nach 
einem Verfahren gemaB wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis iO befestigt wird 

1 7. Pragezylinder, bestehend aus einem Spannzylin- 50 
der und einer hierauf befestigten Prageform, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Prageform nach ei- 
nem Verfahren gemaB wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 10 hergestellt ist 

18. Prageform fur die Hersteilung von Beugungs- 55 
strukturen in Form von Reliefstrukturen, beste- 
hend aus einer Tragerform und einem hierauf ange- 
ordnetem plastisch verformbaren Material, da- 
durch gekennzeichnet, daB das plastisch verform- 
bare Material ein mit UV- oder lonenbestrahlung so 
hartbares Kunststoffmaterial ist 

19. Prageform nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragerform zylindrisch ausgebil- 
det ist und das plastisch verformbare Material auf 
der auBeren Manteloberfiache der Tragerform an- 65 
geordnet ist 
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